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Priifungsantrag genn. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Anlage zur Bereitstellung von Druckpaste Oder dergleichen, insbesondere zunn Bedrucken von 
textilen Warenbahnen wie Teppichbahnen 

(§) Die Anlage dient zur Bereitstellung von Druckpaste (33) 
zum Bedrucken von textilen Warenbahnen wie Teppich- 
bahnen. Die Druckpaste (33) enthalt einen Verdickungsan- 
satz (2) und einen Farbansatz (13). Diese werden erst un- 
mittelbar vor dem Verbrauch der Druckpaste in einem der 
Druckvorrichtung vorgeschalteten Mischer (30) zusam- 
mengebracht 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und einer 
Anlage gemaB den Oberbegriffen der Anspruche 1 und 3. 

Damit die zu druckende Farbe auf dem textilen Material 
"steht" und nicht ausflicBt, was ein unscharfes Druckbild zur 
Folge hatte, mufi sie verdickt werden. Der Verdickung 
kommt beim Drucken und DSmpfen eine groBe Bedeutung 
zu. Sie muB sowohi dem Gewebe, den Farbstoffen, der 
Drucktechnik als auch dem Fixierverfahren angepaBt sein. 
Die richtige Auswahl der Verdickung ist somit fur den 
Druckausfall ausschlaggebend. Die Menge an Verdickung 
in einer Druckpaste belragt gewichtsmaBig ein Mehrfaches 
der Menge an Farbstoffen. Es gibt eine Vielzahl von natiirli- 
chen und synthetischen Verdickungsmittein, wozu auf das 
Buch von M. Peter und H. K. Rouette "Grundlagen derTex- 
tilveredlung" 13. Auflage (1989) Deutschcr Fachverlag 
GmbH, Frankfurt am Main, Seiten 620 bis 623 verwiesen 
wird. 

Es muB nicht nur aus Kostengriinden, sondern besonders 
aus Umweltgrunden vermieden werden, daB groBere Men- 
gen Verdickung in dem Kanal gelangen. Besonders in Mi- 
schung mit Farbstoffen ist Verdickung ein schwer handhab- 
barer, umweltschadlicher Stoff. 

Beim Teppichdruck, der ein bevorzugtes Anwendungsge- 
biet der Erfindung darstellt, sind groBe Mengen an Druckpa- 
ste erforderlich. Auch Anlagen, auf denen 5 m breite Tep- 
pichbahnen kontinuierlich bedruckt werden, wird Druckpa- 
ste in einer Menge von bis zu 5.000 Liter pro Stunde ver- 
braucht. Aus Griinden der Farbkonstanz wird haufig ein re- 
lativ groBer Ansatz an Druckpaste, der fur mehrere Betriebs- 
stunden der Druckvorrichtung ausreichl, ferliggestellt und 
bereitgehalten. Im allgemeinen wird die vorab herzustel- 
lende Menge zwar in Abhangigkeit von der Oberflache der 
auszuriistenden Teppichbahn vorherberechnet, doch laBt es 
sich im praktischen Beuieb nicht vermeiden, daB gewisse 
Mengen an vorbereiteter Druckpaste immer wieder ubrig- 
bleiben, die dann schwierig und aufwendig zu enlsoigcn 
sind. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein gattungs- 
gem^es Verfahren und eine seiche Anlage so auszugestal- 
ten, daB die Menge an zurtickbleibender Verdickung mini- 
miert ist. 

Diese Aufgabe wird durch das in Anspruch 1 wiedergege- 
bene Verfahren und die entsprechende, in Anspruch 3 wie- 
dergegebene Anlage gelost. 

Beim Stand der Technik wurde eine groBe Menge Druck- 
paste im voraus hergestellt. Dabei wurden die Verdickung 
und die Farbansatze schon vor dem Beginn des Druckvor- 
gangs in ihrer Gesamtmenge vermischt. 

Bei der Erfindung hingegen werden Verdickungsansatz 
und Farbansatz geu^nnt gehalten und nur nach MaBgabe des 
Verbrauchs an Druckpaste vermischt, so daB also nicht ein 
zuvor fertiggestellter, die Gesamtmenge umfassender 
Druckpastenansatz existiert, sondern fortlaufend wahrend 
des Druckvoigangs die Druckpaste nach MaBgabe des Ver- 
brauchs hergestellt wird. Bei Beendigung des Druckvor- 
gangs zu einem beliebigen Zeitpunkt, und sei es unmittelbar 
nach dem Beginn, bleibt nicht eine entsprechende groBe 
Restmenge an Druckpaste ubrig, sondern allenfalls die in 
den Arbeitsbehaltem und Rohrleitungen verbleibende 
Menge an gerade zusammengemischter Druckpaste. 

Ein bestimmier Verdickungsansatz ist bei einem Muster- 
wechsel nicht verloren, sondern kann mit anderen Farban- 
satzen weiterverwendet werden. Es wird ja eben nicht die 
Gesamtmenge vor dem Druckvoi^ang hergestellt, sondern 
fordaufcnd die fur den Druckvoigang im Augenblick ben5- 
tigte Menge. 



Der Ausdruck "Verdickungsansatz" soil eine auf eine be- 
stimmte Viskositat unter einem bestimmten pH-Wert einge- 
siellte waBrige Verdickungslosung bedeuten. Der Ausdruck 
"Farbansatz" steht fur eine waBrige Farbflotte mit alien 
5 Hilfsmitteln und Chemikalien. £r kann aus mehreren Farb- 
losungen zusammengemischt sein. 

Die beiden AnsStze werden dosiert vermischt, d. h. das 
Mengenverhaitnis von Verdickungsansatz und Farbansatz 
bzw. FarbansMtzen wird auf einen vorgegebenen Wert gere- 
10 gelt. 

Eine Weiterentwicklung der Erfindung ist Gcgcnstand des 
Anspruchs 2, der aussagt, daB nicht nur die Mengen verhalt- 
nisse auf einen bestimmten Wert einstellbar sind, sondern 
daB auch die Gesamtmenge der erzeugten Druckpaste ab- 
15 hangig vom Verbrauch, d. h. von der Vorlaufgeschwindig- 
keil der zu bedruckenden Warcnbahn selbsttalig gercgelt 
wird. Lauft die Warenbahn schneller, wird mehr Druckpaste 
zusammengemischt, l^uft sie langsamer, wird die Produk- 
tion verringert. 

20 Anspruch 3 gibt den apparativen Aspekt der Erfindung 
wieder. 

Die Anlage kann gemaB Anspruch 4 eine Regelcinrich- 
tung zur Regelung der Menge der erzeugten Druckpaste in 
Abhangigkeit von der Geschwindigkeit der Warenbahn um- 
25 fassen. 

Um Dosierfehler wahrend Anlauf- und Stillsetzphasen zu 
vermeiden empfichlt sich, daB den Vorratseinrichtungen fur 
den Verdickungsansatz und den Farbansatz jeweils ein Zir- 
kulationskreislauf mit einem Umschaltventil zugeordnet 

30 sind. Die in dem Zirkulationskreislauf angeordnete Um- 
walzeinrichtung in Gestalt einer Pumpe mit Dosiereinrich- 
tung kann dadurch stctig weiterlaufen. Bei Bedarf wird an 
dem Umschaltventil Verdickungsansatz bzw. Farbansatz 
entnommen oder nach Umschalten des Umschaltventils in 

35 die Vorratseinrichtung zuriickgeleitel. Schwankungen, die 
sonst durch den Anlauf und das Abbremsen der Pumpe zu- 
standekommen konnten, bleiben hierbei aus. 

GemaB Anspruch 6 kann die jeweilige Vorratseinrichtung 
einen eigentlichen Vorratsbehalter und einen nachgeschalte- 

40 ten Zwischenbehalter geringeren Inhalts umfassen, dessen 
Fiiliung aus dem zugehorigen \brratsbehalter mittels in dem 
beu-effenden Zwischenbehalter angebrachter Fullstandssen- 
soren steuerbar ist 
Der Zweck der Zwischenbehalter besteht darin, die im au- 

45 genblicklichen Zeitpunkt fur die Herstellung der Druckpaste 
zu handhabenden Mengen an Verdickungsansatz und Farb- 
ansatzen, die im Falle eines Musterwechsels zu verwerfen 
sind, mbglichst gering zu halten. 

Aus diescm Grund soHte der Inhalt der Zwischenbehalter 

50 weniger als 200 Liter betragen (Anspruch 7). 

Der Zirkulationskreislauf sollte an dem jeweiligen Zwi- 
schenbehalter ausgebildet sein (Anspruch 8). 

Im Einzelnen kann die Ausbildung der Zirkulationsein* 
richtung nach Anspruch 9 gestaltet sein. 

55 Es ist zwar grundsatzlich moglich, daB der Mischer un- 
mittelbar mit der Druckvorrichtung verbunden ist. Zur Bil- 
dung eines gewissen Puffervolumens kann es aber zweck- 
mafiig sein, daB die Druckvorrichtung einen Verbrauchsbe- 
halter mit mindestens zwei ubereinander angeordneten Fiill- 

60 standssensoren umfaBt (Anspruch 10). 

Die Fullstandssensoren konnen in der in Anspruch 11 
wiedergegebenen Weise mit den Zirkulationseinrichtungen 
an Zwischenbehaltern zusammenwirken. Bei Erreichen des 
unteren Fullstandssensors des Verbrauchsbehalters werden 

65 also die Umschaltventile sowohi des Verdickeransatzes als 
auch des oder der Farbansatze auf Forderung nach auBen 
umgeschaltet, so dafi der Verbrauchsbeh^ter wieder aufge- 
fUUt wird. Bei Erreichen des oberen Fullstandssensors er- 
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folgt ein erneutes Umschalten der Umschaltventile auf Zir- 
kulation. 

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfin- 
dung in Gestalt eines Schaltbildes dargestellt. 

Die Vorratseinhchtung fur den Verdickeransatz ist mil 10 
bezeichnet und mit kurzen Strichen umrandet, die N^rrats- 
einrichtung fur den Farbansatz ist mit 20 bezeichnet und mit 
langeren Strichen umrandet 

Die Vorratseinrichtung 10 umfaBt einen Vorratsbehaller 1 
zur Aufnahme eines Verdickeransatzes 2, der in einer sepa- 
ralen nicht dargestellten Verdickerlosesl^lion hergestelll und 
dem Vorratsbehaller 1 liber eine Leitung 3 zugefuhrt worden 
ist. Der Verdickeransatz weist z. B. eine Viskositat von 
40.000 cps und einen geeignet gewahlten pH-Wert auf. Uber 
eine ubliche Ventilanordnung 4 am Boden des Vorratsbehal- 
ters 1 und eine Pumpe 5 wird Verdickeransatz iiber die Lei- 
tung 6 einem Zwischenbchalter 7 zugcfiihrt, wobci die Zu- 
fuhr Uber Fiillstandssensoren 8 so gesteuert wird, daB der 
ZwischenbehSlter 7, der ein wesentLich geringeres Volumen 
hat als der Vorratsbeh^lter 1 und beispielsweise 150 Liter 
Verdickeransatz enthalt, stets gefuUt bleibt. 

Die Vorratseinrichtung 20 weist zwei Vorratsbehaller 11 
und 11' mit Farblosungen 12, 12' und alien benoligten Hilfs- 
mitteln und Chemikalien auf, die durch Leitungen 13 von ei- 
ner separalen nicht dargestelllen Farblosestation herange- 
fOhrt worden sind. Stall der zwei Vorratsbehaller 11 und 11' 
kann auch nur ein Vorratsbehaller oder konnen auch mehr 
als zwei Vorratsbehaller vorhanden sein. Die Farblosungen 
12, 12' gelangen in eine gemeinsame Leitung 19. Bei einem 
Farbwechsel kann diese mit Wasser aus einem Wasseran- 
schluB 21 gespult werden. Eine in der Leitung 19 angeord- 
nete Pumpe 15 fordert die waBrigc Farblosung iiber eine 
Leitung 16 in einen Zwischenbehalter 17, in dem sich etwa 
75 Liter eines aus den Farblosungen 12, 12' gemischler waB- 
riger Farbansatzes 13 befinden. 

Jedem der Zwischenbehalter 7, 17 ist eine als Ganzes mil 
22 bezeichnete Zirkulationseinrichlung zugeordnel, die eine 
an den jeweiligen Zwischenbehalter 7 bzw. 17 angeschlos- 
sene Pumpe 23, eine dieser nachgeschaltete volumetrische 
DurchschluBmeBeinrichtung 24 und ein dieser nachgeschal- 
tetes Umschaltventii 25 umfaBt, welches den Fdrderstrom 
der Pumpe 23 wahlweise in eine in den Zwischenbehalter 7 
bzw. 17 zuriickfQhrende Zirkulationsleitung 26 oder in eine 
in einen Mischer 30 fiihrende Forderleitung 27 lenkt. Die 
Forderleilungen 27 sind also gemeinsam an den Mischer 30 
angeschlossen, wobei von einem WasseranschluB 28 be- 
darfsweise noch Wasser hinzugegeben werden kann. Der 
Mischer 30 kann ein slalischer Mischer mit inneren l^ilfla- 
chen scin, bei dem die Mischung der Komponenlen wahrend 
der Durchstromung slaltfindet. Die am Ausgang des Mi- 
schers 30 austrelende, die fertige Druckpaste 33 darslellende 
Mischung wird iiber die Leitung 29 dem Verbrauchsbehalter 
31 zugefuhrt, der der nicht dargestellten Druckvorrichtung 
unmittelbar voigeschaltet ist und aus dem diese iiber eine 
Pumpe 32 beschickt wird. 

Der Verbrauchsbehalter 31 dient als PufferbehSlter zwi- 
schen der Druckvorrichtung und den vorgeschalteten Anla- 
genleilen zur Bereilstellung der Druckpaste. Es wird der 
Fiillstand der Druckpaste 33 in dem Verbrauchsbehalter 31 
miltels Fiillstandssensoren 38 uber eine Sleuereinrichtung 
34 gesteuert, die iiber Leitungen 35, 36 mit den beiden Um- 
schallvenlilen 25 der Zirkulationskreislaufe in Verbindung 
sleht. Erreichl der Fiillstand, bedingt durch den Verbrauch 
der Druckvorrichtung, einen unteren Fiillstandssensor 38' 
werden die Umschaltventile 25 umgeschaltet und lenken die 
von den Pumpen 23 standig und gleichmaBig geforderte 
Mengen an Verdickeransatz 2 bzw. Farbansatz 13 in die Lei- 
tungen 27, die zum Mischer 30 fiihren. Der Verbrauchsbe- 
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halter 31 wird dadurch mit Druckpaste 33 aufgefiilll bis der 
obere Fiillstandssensor 38" erreichl ist. Dadurch werden die 
Umschaltventile 25 emeut umgeschaltet und lenken nun- 
mehr den FordersU-om der Ihjmpen 23 iiber die Zirkulations- 

5 leitungen 26 in die Zwischenbehalter 7 bzw. 17 zurtick. Der 
Verbrauchsbehalter 31 bleibt auf diese Weise standig zu ei- 
nem gewissen Grad gefUUt. Diese Steuerung ist in ahnlicher 
Weise an den Zwischenbehaltem 7 bzw. 17 durch die dorti- 
gen Fiillstandssensoren 8 bzw. 18 verwirklicht. 

10 Die Druckpaste 33 muB in einem bestimmten Fall bei al- 
ien Gcsamt-Fordcrmengen Vcrdickungsansatz 2 und Farb- 
ansatz 13 in einem bestimmten konslanlen Verhaltnis ent- 
halten. Aus diesem Grund werden die Fordermengen der 
Pumpen 23 mit Ililfe der VolumendurchfluBmesser 24 gere- 

15 gelt. Die Signale der VolumendurchfluBmesser 24 gelangen 
in eine Regeleinrichtung 40, die ihrerseits die Pumpen 23 
beaufschlagt. Die momentan erforderliche Cicsamtforder- 
menge, d. h. die Produktion an Druckpaste 33, kann an der 
Regeleinrichtung 44 bei einigermaBen konstantem Bedarf 

20 von Hand eingestellt werden. Es ist aber auch moglich, die 
den Bedarf bestimmende Laufgeschwindigkeit der Waren- 
bahn zu mcsscn und die Forderlei stung der Pumpen 23 
selbstlatig zu regeln, was durch den Eingang 41, an dem das 
Signal der Geschwindigkeitsmessung ansteht, angedeutet 

25 sein soil. 

Wesentlich ist, daB der Verdickungsansatz 2 und der Farb- 
ansatz 13 bis zum Mischer 30 voneinandcr getrcnnt bleiben. 
Die Druckpaste 33 wird erst im Mischer 30 hergestelll. Bei 
einem Musterwechsel der Druckvorrichtung braucht also 

30 liber die Ventilanordnung 37 nur die kleine Menge an 
Druckpaste in den Auffangbehalter 39 (Kanal) entsorgt zu 
werden, die sich im Mischer und in der leitung 29 befindct. 
Hinzu kommen gegebencnfalls die relativ geringen Mengen 
an in dem Zwischenbehalter 17 verbliebenem Farbansatz 

35 13. Die Hauplmengen - Verdickeransatz verbleiben jedoch 
im Zwischenbehalter 7 und Vorratsbehaller 1 und sind von 
einem Wechsel nicht beU:ofren. 



Patentanspriiche 

40 

1. Verfahren zur Bereilstellung von Druckpaste oder 
dergleichen, insbesondere zum Bedrucken von textilen 
Warenbahnen wie Tfeppichbahnen, bei welchem min- 
destens ein waBriger Farbansatz zur Bildung einer ei- 

45 ner Druckvorrichtung zuzuleitenden Druckpaste do- 
siert mil einem Verdickungsansatz vermischt wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Verdickungsansatz (2) 
und der Farbansatz (13, 14) getrcnnt gchallen und nur 
nach MaBgabe des Verbrauchs an Druckpaste (33) do- 

50 siert vermischt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Mengen des Verdickungsansalzes (2) und 
des Farbansatzes (13, 14) und damit die Menge der be- 
reitgestellten Druckpaste (33) in Abhangigkcit von der 

55 Geschwindigkeit der Warenbahn geregelt werden. 

3. Anlage zur Bereilstellung von Druckpaste und der- 
gleichen, insbesondere zum Bedrucken von textilen 
Warenbahnen wie Tfeppichbahnen, mit mindestens ei- 
ner Vorratseinrichtung (20) fiir einen Farbansatz (13, 

60 14) und mil einem Mischer (30) zur Vermischung des 
Farbansatzes (13, 14) mit Verdickung, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine separate Vorratseinrichtung (10) fur 
einen Verdickungsansatz (2) vorgesehen ist und daB 
Millel zur kontinuierlichen Forderung in ihrem Ver- 

65 haltnis dosierter Mengen des Farbansatzes (13, 14) und 
des Verdickungsansalzes (2) in den Mischer (30) vor- 
gesehen sind. 

4. Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet. 
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daB eine Regelvorrichtung vorgesehen ist, mittels derer 
die Menge der erzeugten Druckpaste (33) in Abhangig- 
keit von der Geschwindigkeit der Warenbahn regelbar 
ist. 

5. Anlage nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB den Vorratseinrichtungen (10, 20) ftir den 
Verdickungsansatz (2) und den Farbansatz (13, 14) je 
ein Zirkulationskreislauf (22) mit einem Umschaltven- 

til (25) zugeordnet ist, niittels dessen aus der \forrats- 
einrichtung (10, 20) entnommener Verdickungsansatz lO 
(2) bzw. Farbansatz (13, 14) wahlweise in die jeweilige 
Vorratseinrichtung (10, 20) zuriickgeleitet bzw. dem 
Mischer (30) zugeleitet werden kann. 

6. Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 5. dadurch 
gekennzeichnet, daB die jeweilige Vorratseinrichtung 15 
(10; 20) einen Vorratsbeh alter (1; 11, 12) und eincn 
nachgeschalteten Zwischenbehaltcr (7; 17) geringercn 
Inhaits umfaBt, dessen Fullung aus dem zugehdrigen 
Vorratsbeh^lter (1; 11, 12) mittels Fullstandssensoren 
(8; 18) in dem betreffenden ZwischenbehMlter (7; 17) 20 
steuerbar ist. 

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Inhalt der Zwischenbehaltcr (7, 17) weniger als 
2Q0 Liter betragt. 

8. Anlage nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch 25 
gekennzeichnet, daB der Zirkulationskreislauf (22) an 
dem jeweiligen Zwischcnbeh alter (7, 17) ausgebildct 
ist. 

9. Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Mittel zur kontinuierlichen 30 
Forderung in ihrem Verhaltnis dosierter Mengen an 
Verdickungsansatz (2) und Farbansatz (13, 14) jeweils 
eine mit der betreffenden Vorratseinrichtung in Verbin- 
dung stehende Pumpe (23), einer an deren Ausgang an- 
geschlossene MeBeinrichtung (24) fiir das DurchfluB- 35 
volumen und eine Regeleinrichtung (40) umfaBl, mit- 
tels derer bei alien gefbrderten Gesamtmengen ein vor- 
gegebenes Fordermengenverhaltnis der Pumpen (23) 
aufrechterhaltbar ist. 

10. Anlage nach einem der Anspriiche 3 bis 9, dadurch 40 
gekennzeichnet, daB die Druckvorrichtung einen Ver- 
brauchsbeh^ter (31) mit mindestens zwei Obereinan- 
der angeordneten FUlIstandssensoren (38*, 38") umfaBt. 

11. Anlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich- 
net, daB eine Steuereinrichtung (34) vorgesehen ist, 45 
mittels derer beim Ansprechen des unteren FiiUstands- 
sensors (38') ein Umschalten der Umschaltventile (25) 

an den Vorratseinrichtungen (10, 20) fur den Verdik- 
kungsansatz (2) und den Farbansatz (13, 14) von Zirku- 
lation auf Forderung in die zu dem Mischer (30) fuh- 50 
renden Leitungen (27) und beim Ansprechen des obe- 
ren Fullstandssensors (38") ein Umschalten von dieser 
Forderung auf die Zirkulationsleitungen (26) stattfin- 
den. 
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Abstract of DEI 96501 25 

A plant is disclosed for preparing a printing paste 
(33) for printing textile and carpet webs. Tlie 
printing paste (33) contains a thickening element 
(2) and a dyeing element (13) which are only 
brought together immediately before the printing 
paste is used, in a mixer (30) mounted upstream 
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Process and plant for the supply of printing paste or the like, in particular for printing on textile 
webs, such as carpet runs. 

The plant is used for the provision of printing paste (33) for printing on textile webs, such as 
carpet runs. The printing paste (33) contains a thickener batch (2) and a dye batch (13). These are 
first combined in a mixer (30) mounted upstream of the printing device, immediately before the 
printing paste is used. 
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Description 

The invention refers to a process and a plant in accordance with the preambles of claims 1 and 3. 
So that the dye to be printed on the textile material "holds" and does not bleed, which would 
result in a diffuse print image, it must be thickened. The thickener is of great importance when it 
comes to printing and steaming. It must be adapted to the fabric, the dyes, the printing technique 
as well as the mordanting process. The correct selection of the thickener is thus crucial to the 
print result. The quantity of thickener in a printing paste, by weight, amounts to a multiple of the 
amount of dye. There are a large number of natural and synthetic thickeners, for which we refer 
the reader to the book by M. Peter and H. K. Rouette "Grundlagen der Textilveredlung" [Basics 
of Textile Finishing] 13th edition (1989) Deutscher Fachverlag GmbH, Frankfurt on the Main, 
pages 620 to 623, 

The admittance of large amounts of thickener into the sewer system must be avoided, not only 
from a cost standpoint, but for environmental reasons in particular. Thickener is a difificult-to- 
handle and environmentally harmful material, especially when mixed with dyes. 

Large quantities of printing paste are necessary for carpet printing, which represents a preferred 
area of application of the invention. Even in plants in which 5 m wide carpet runs are 
continuously printed, printing paste is used in quantities up to 5,000 liters per hour. For reasons of 
color consistency, a relatively large batch of printing paste, which is sufficient for several hours 
of printing device operation, is frequently completed and held ready. In general, the quantity 
produced beforehand is calculated in advance, depending on the surface of the carpet run to be 
finished. Yet in practical operation it is impossible to prevent a certain amount of prepared 
printing paste from always remaining, which is then difficult and costly to dispose of 

The object of the invention is to develop a generic process and to develop a plant so that the 
amount of thickener remaining is minimized. 

This object is achieved by the process shown in claim 1 and the corresponding plant shown in 
claim 3. 

In the state of the art, a large quantity of printing paste was produced in advance. The total 
quantity of thickener and dye batches were already mixed prior to the start of the printing process. 

In the invention, however, the batches of thickener and dye are kept separate and are mixed only 
in accordance with the consumption of the printing paste, so that a batch of printing paste 
prepared in advance and comprising the entire amount does not exist, but printing paste is instead 
continuously produced during the printing process in accordance with the quantity consumed. 
When the printing process terminates at an arbitrary time, possibly immediately after starting, 
there does not remain a correspondingly large residual amount of printing paste, just the recently 
mixed printing paste remaining in the work containers and pipelines. 



A particular batch of thickener is not lost with a pattern change, but may be reused with 
additional dye batches. Rather than producing the total quantity prior to the printing process, the 
quantity that is needed for printing at the moment is produced continuously. 

The expression "thickener batch" shall mean an aqueous thickener solution adjusted to a 
particular viscosity at a particular pH value. The expression "dye batch" stands for an aqueous 
dye bath with all auxiliary agents and chemicals. It may be mixed together from a plurality of dye 
solutions. 

The two batches are mixed by dosing, i.e. the mass ratio of thickener batch to dye batch or 
batches is adjusted to a specified value. 

A further development of the invention is the subject of claim 2, which states that not only are the 
mass ratios adjusted to a particular value, but that the total quantity of the printing paste produced 
is also automatically adjusted according to consumption, i.e. automatically controlled by the 
forward speed of the web to be printed. If the web runs faster, more printing paste is mixed; if it 
runs slower, production is decreased. 

Claim 3 pertains to the aspect of the invention relating to the apparatus. 

The plant may comprise a controlling means, in accordance with claim 4, for controlling the 
quantity of printing paste produced depending on the speed of the web. 

In order to avoid dosing errors during starting and stopping phases, it is recommended that a 
circulation circuit with a reversing valve be assigned to each of the supply devices of the 
thickener batch and dye batch. The circulation equipment, which is in the form of a pump with 
dosing means and arranged in the circulation circuit, may thereby constantly keep running. When 
needed, the thickener batch and/or dye batch is removed at the reversing valve, or it is fed back 
into the supply device after reversing the reversing valve. Fluctuations that could result from 
starting or slowing down the pump are thereby eliminated. 

In accordance with claim 6, the respective supply device may comprise an actual storage vessel 
and an intermediate tank of smaller content connected downstream, whose filling from the 
associated storage vessel is controlled by means of level sensors attached to the respective 
intermediate tank. 

The purpose of the intermediate tank is to keep the amount of thickener batch and dye batch to be 
managed at any given time for the production of the printing paste as small as possible, this being 
the amount that will be discarded in case of a pattern change. 

For this reason, the contents of the intermediate tank should amount to less than 200 liters 
(claim 7). 

The circulation circuit should be constructed at the respective intermediate tank (claim 8). 

The detailed design of the circulation equipment may be in accordance with claim 9. 

It is possible in principle for the mixer to be directly connected to the printing device. To build a 
particular buffer volume, it may however be appropriate that the printing device include a 
consumption tank with at least two level sensors arranged one above the other (claim 10). 

The level sensors may interact with the circulation mechanisms at the intermediate tanks in the 
way portrayed in claim 1 1 . When the lower level sensor of the consumption tank is reached, the 
reversing valves of both the thickener batch and of the dye batch or batches switch to delivery 
outwards so that the consxmiption tank is again refilled. When the upper level sensor is reached, 
the reversing valve switches back to circulation. 
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An exemplary embodiment of the invention is displayed in the drawing in form of a circuit 
diagram. 

The supply device for the thickener batch is marked with 10 and bordered with short lines. The 
supply device for the dye batch is marked with 20 and bordered with longer lines. 

The supply device 10 consists of a storage vessel 1 for the accommodation of a thickener batch 2, 
which was produced in a separate thickener dissolving station (not shown) and supplied to the 
storage vessel 1 through a line 3. The thickener batch has a viscosity of 40,000 cps, for example, 
and a suitably selected pH value. By means of a conventional valve arrangement 4 at the base of 
the storage vessel 1 and a pump 5, the thickener batch is supplied to an intermediate tank 7 
through the line 6, level sensors 8 controlling the supply in such a manner that the intermediate 
tank 7, which has a substantially smaller volume than the storage vessel 1, containing a 150-liter 
batch of thickener for example, always remains filled. 

The supply device 20 exhibits two storage vessels 1 1 and 11' holding dye solutions 12, 12' and all 
necessary auxiliary agents and chemicals, which have been introduced via lines 13 by a separate 
dye dissolving station (not illustrated). Only one storage vessel or more than two storage vessels 
may also be present instead of the storage vessels 1 1 und 1 1'. The dye solutions 12, 12' are 
transported in a common line 19. For a dye change, this line may be rinsed with water jfrom a 
water supply 21 . A pump 15 arranged in line 19 conveys the aqueous dye solution through a line 
16 to an intermediate tank 17, which contains about 75 liters of a mixed aqueous dye batch 13 
consisting of the dye solutions 12, 12'. 

A circulation mechanism (as a whole labeled 22), comprising a pump 23 attached to the 
respective intermediate container 7 or 17, a volumetric flowmeter 24 connected downstream of 
the pump, and a reversing valve 25 connected downstream of the flowmeter, is assigned to each 
of the intermediate tanks 7,17, said reversing valve directing the throughput of the pump 23 either 
into a circulation line 26 feeding back into the intermediate tank 7 or 17, or into a delivery line 27 
leading to a mixer 30 as desired. The delivery lines 27 are thus jointly attached to the mixer 30, 
wherein water may still be added from a water supply 28 as needed. The mixer 30 may be a static 
mixer with interior guide surfaces that mix the components as they flow through it. The mixture 
that exits at the output of the mixer 30 and represents the finished printing paste 33 is conveyed 
through line 29 to the consumption tank 31, which is directly upstream of the printing device (not 
illustrated) and feeds the printing device by means of a pump 32. 

The consumption tank 31 serves as a buffer tank between the printing device and the upstream 
components that provide the printing paste. A control unit 34, which is connected to the two 
reversing valves 25 of the circulation circuits through lines 35, 36, controls the level of printing 
paste 33 in the consumption tank 31 using level sensors 38. If the level reaches a lower level 
sensor 38', due to consumption by the printing device, the reversing valves 25 reverse and the 
pumps 23 feed steady and uniformly conveyed quantities of thickener batch 2 and dye batch 13 
into the lines 27 leading to the mixer 30. The consumption tank 31 thereby is filled up with 
printing paste 33 until the upper level sensor 38" is reached, whereupon the reversing valves 25 
are reversed again and now direct the output of the pumps 23 back through the circulation lines 
26 into the intermediate tanks 7 and 17. In this manner, the consumption tank 31 remains 
constantly filled to a certain degree. The level sensors 8 and 18 accomplish this control in a 
similar way at the intermediate tanks 7 and 17. 



In a given case, the printing paste 33 must contain a particular constant ratio of the thickener 
batch 2 and dye batch 13 for all total delivery rates. This is the reason why the delivery rates of 
the pumps 23 are controlled with the aid of the volumetric flowmeter 24. The signals of the 
volumetric flowmeter 24 are sent to a controlling means 40, which in turn acts upon the pumps 23. 
The total delivery rate needed at any given time, i.e. production of the printing paste 33, may be 
adjusted manually at the controlling means 44 if demand is fairly constant. But it is also possible 
to measure the speed of the web, which determines the demand, and to control the delivery rate of 
the pumps 23 automatically, this delivery rate being indicated at input 41, where the signal of the 
speed measurement is applied. 

It is crucial that the thickener batch 2 and the dye batch 13 remain separated from each other until 
reaching the mixer 30. The printing paste 33 is first produced in the mixer 30. Thus, when there is 
a pattern change of the printing device all that needs to be done is to remove, via the valve 
arrangement 37, the small quantity of printing paste that is located in the mixer and in the line 29 
for disposal in the collecting tank 39 (channel). In addition, there might be relatively small 
quantities of the dye batch 13 that remain in the intermediate tank 17. The main quantities of 
thickener batch remain in the intermediate tank 7 and storage vessel 1 and are not affected by a 
change. 

Claims 

1 . Process for the supply of printing paste and the like, in particular for printing on 
textile webs such as carpet runs, in which at least one aqueous dye batch is mixed 
with a thickener batch in doses to form a printing paste to be supplied to a printing 
device, characterized in that the thickener batch (2) and the dye batch (13, 14) are 
held separately and are only mixed in doses in accordance with the consumption of 
printing paste (33). 

2. Process according to claim 1 , characterized in that the quantities of thickener batch 
(2) and of dye batch (13,14) and thus the quantity of printing paste (33) provided 
are controlled as a function of the speed of the web. 

3. Plant for providing printing paste and the like, in particular for printing on textile 
webs such as carpet runs, having at least one supply device (20) for a dye batch (13, 
14) and having a mixer (30) for mixing of the dye batch (13,14) with thickener, 
characterized in that a separate supply device (10) is provided for a thickener batch 
(2) and that means are provided for continuous conveyance into the mixer (30) of 
proportional amounts of dosed quantities of dye batch (13,14) and thickener batch 
(2). 
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4. Plant according to claim 3, characterized in that a control device is provided, by 
means of which the amount of printing paste (33) generated is controlled as a 
function of the speed of the web. 

5. Plant according to claim 3 or 4, characterized in that the supply devices for the 
thickener batch (2) and the dye batch (13, 14) are each provided with a circulation 
circuit (22) with a reversing valve (25), by means of which the thickener batch (2) 
and dyeing batch removed from the supply device (10, 20) may be either fed back 
into the respective supply device (10, 20) or fed into the mixer (30) as desired. 



6. Plant according to one of the claims 3 to 5, characterized in that the respective 
supply device (10, 20) comprises a corresponding storage vessel (1; 11, 12) and an 
intermediate tank (7; 17) of smaller content, whose filling from the associated 
storage vessel (1; 1 1, 12) may be controlled by means of level sensors (8; 18) in the 
respective intermediate tank (7; 17). 

7. Plant according to claim 6, characterized in that the content of the intermediate 
tanks amounts to less than 200 liters. 

8. Plant according to one of the claims 5 to 7, characterized in that the circulation 
circuit (22) is configured at the respective intermediate tank (7, 17). 

9. Plant according to one of the claims 3 to 8, characterized in that the means for 
continuous delivery of thickener batch (2) and dye batch (13, 14) in proportional 
dosed amounts comprises a pump (23) connected to each of the respective supply 
devices, a measuring device (24) for measuring the flow rate attached to the output 
of each pump, and a controlling means (40), by means of which a specified pump 
(23) delivery-rate ratio may be maintained for all total volumes conveyed. 

10. Plant according to one of the claims 3 to 9, characterized in that the printing device 
includes a consumption tank (31) having at least two level sensors arranged one 
above the other (38*, 38"). 

1 1 Plant according to claim 10, characterized in that a control unit (34) is provided, by 
means of which the reversing valves (25) at the supply devices (10, 20) for the 
thickener batch (2) and dye batch (13, 14) reverse from circulation to delivery into 
the lines (27) leading to the mixer (30) when there is a response from the lower 
level sensor (38'), and from said delivery mode back to the circulation lines (26) 
when there is a response from the upper level sensor (38"). 

1 page of drawings attached. 
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